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SEDLÁEK, J. Optimalizace skladování ve firm J.P. Plast s.r.o. : bakaláská práce. 
Ostrava : VŠB – Technická univerzita Ostrava, Fakulta
strojní, Katedra mechanické technologie, 2012,  Vedoucí práce: Novák, J. 
Bakaláská práce se zabývá zlepšením skladování ve firm J.P. Plast s.r.o. V úvodu 
práce se zabývám historií firmy a významnými body v jejím vývoji. Dále pokrauji 
logistikou a skladováním obecn. Snažím se analyzovat souasný stav skladování, 
logistiky a výroby ve firm. V práci si všímám vliv psobících na skladování a objem 
výroby a snažím se všechny tyto vlivy zahrnout do ešení. Zabývám se výrobními 
dávkami jednotlivých výrobk a snažím se racionalizovat jejich umístní ve skladu 
hotových výrobk. Vhodnou volbou skladovacích zón se snažím dosáhnout optimálního 
využití skladu a minimalizace dopravních as mezi výrobou a skladem. Závrem 
hodnotím možná ešení optimalizace. 
ANNOTATION OF BACHELOR THESIS 
SEDLÁEK,J.Optimization of Storage in the J.P. PLAST Company s.r.o. 
 : Bachelor Thesis. Ostrava: VŠB – Technical University of Ostrava,
Faculty of engineering, Department of mechanical engineering, 2012. Thesis head :Novák, J. 
This bachelor’s thesis deals with improvement of storage in J.P. Plast, s.r.o company. 
In the introduction there is described history of the company and its development 
highlights. Further there are solved logistics and storage in general. It is aimed to analyze 
contemporary situation of storage, logistics and manufacturing in the enterprise. In the 
thesis there is paid attention to the effects impacting on the storage and the output and 
there is aim to include all the effects into the solution. In addition the thesis is concerned 
with manufacturing batches of individual products and with rationalizing their placing in 
the final products storage place as well. By suitable choice of storage zones it is aimed to 
attain optimal storage utilization and minimisation of delivery time between the 
manufacture and the storage. Finally there are evaluated prospective optimising solutions. 
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1. ÚVOD 
 Skladování a veškeré s ním spojené innosti musíme chápat jako nedílnou souást 
ízení výroby v moderním podniku. Výrobní podniky se musí zamit na optimální 
využívání veškerých zásob tak, aby nedocházelo k vázání píliš velkého množství 
finanních prostedk. Nesmjí také vznikat nadmrné náklady na samotnou manipulaci 
s výrobky. K tomu nám pomáhají moderní pístupy v oblasti ízení zásob. Tyto metody 
jsou zameny na minimalizaci veškerých zásob. Jak materiál, tak výrobky jsou 
expedovány a objednávány pímo dle poteby zákazníka. Dochází k minimalizaci zásob.  
Velmi dležitou roli hraje samotné logistické ízení, které staví na nkolika 
základních pravidlech. Pomocí tchto pravidel dokáže logistické ízení pispt k obecn
úspšnému podnikání a prosperit. Základními pravidly rozumíme dostat správný 
materiál na správné místo, ve správném ase, bez poškození a za minimální náklady. 
Tchto nkolik základních pravidel nám otevírá široké možnosti optimalizace skladování. 
Mžeme se tedy zamit na jednoznanost materiálových tok, jejich rychlost a také 
kvalitu. 
V teoretické ásti práce se zabývám samostatnou logistikou a jejím uplatnním ve 
skladovém hospodáství. Snažím se definovat hlavní cíle a samostatnou podstatu 
skladování. V souvislosti se skladováním rozebírám jednotlivé druhy sklad, manipulaní 
prostedky využívané ke skladování a obecné možnosti optimálního využití skladovacích 
prostor. Zabývám se také problematikou výrobních dávek, jelikož skladování má na jejich 
velikost pímou návaznost.  
V praktické ásti se zamuji na optimalizaci skladování hotových výrobk ve 
spolenosti J.P. Plast s.r.o. Posouzením souasného stavu se snažím najít nedostatky 
v logistických tocích hotových výrobk. Snažím se optimalizovat jejich rozmístní ve 
skladu v závislosti na objemu výroby, náklad na pepravu a kapacitu sklad.  
Na závr následuje celkové zhodnocení problému a ešení, které by mlo být 
pínosem pro firmu. 
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2. SKLADOVÁNÍ 
Skladování pedstavuje velmi významnou ást logistického podnikového systému, 
která zabezpeuje uskladnní veškerých produkt (surovin, díl, zboží ve výrob, 
hotových výrobk) v místech jejich vzniku a mezi místem jejich spoteby.  Poskytne 
managementu spolenosti veškeré potebné informace o stavu, podmínkách a rozmístní 
všech skladovaných produkt. 
V souvislosti se skladováním se mnohdy používají termíny sklad a distribuní 
centrum. Nejde však o synonyma, ale o dosti rozdílné pojmy. Zatímco ve sklad se 
skladují všechny typy a druhy produkt, tak v distribuním centru se skladují pouze 
minimální zásoby tch výrobk, po kterých je vysoká poptávka. Také oblast skladování 
podléhá strategickému a operativnímu rozhodování. Ve strategickém rozhodování se 
zamujeme zejména na logistické zdroje v delším asovém horizontu. Operativní 
rozhodnutí se využívají pi ízení a kontrole logistického výkonu Jde o krátkodobá 
rozhodnutí (do jednoho roku). Strategické i operativní plánování vychází z cíl podniku. 
Materiálový tok 
Schéma tohoto hmotného toku – pohyb materiálu podnikem: 
Dodavatel materiálu - odbr materiálu - pejímka materiálu do skladu – skladování 
materiálu - výdej do spoteby 
Odbr materiálu – Jedná se o pevzetí materiálu od dodavatele (pepravce) Probíhá 
kontrola dle dodacího, nebo pepravního listu daného materiálu. 
Vstupní kontrola – Tato kontrola má dv hlediska: 
a) Kvantitativní – Kontrolujeme množství dodaného materiálu. 
b) Kvalitativní – Kontrolujeme jakost dodaného materiálu. 
Tyto kontroly se provádjí bu kompletn, tedy u všeho dodaného materiálu, 
nebo selektivn, tedy jen u urité ásti. 
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Uložení ve skladu – Skladník musí vystavit doklad o pevzetí materiálu na sklad. 
Ukládá se tak, aby nedošlo k poškození i znehodnocení. Zboží musí být uloženo na dané 
místo, tedy tam kam patí. Dalším krokem je evidence. 
K evidenci materiálu využíváme skladových karet. Na tyto karty zaznamenáváme 
jakýkoliv pohyb materiálu. 
Výdej materiálu do spoteby – tento výdej se uskuteuje podle poteb výrobních 
útvar, které oznamují své požadavky na tzv. výdejkách. 
Informaní tok 
Informaní tok eší typy doklad používaných pi toku materiálu. 
Schéma toku informací mže vypadat pibližn následovn: 
Faktura (dodací list) - píjemka - skladní karta - výdejka. 
3. LOGISTIKA 
Logistika prostupuje celým procesem zásobování a distribuce hotových výrobk. 
eší nkolik základních celk: 
Vhodnou dodávkovou cestu. Mže se jednat o pímé dodávky od výrobce, nebo 
mohou procházet jedním i více mezilánky. Dalším celkem je logické zabezpeení 
dodávek. Pod tímto pojmem rozumíme pedevším zabezpeení manipulace, balení, 
skladování apod. 
Dodávkový režim eší periodinost, odchylky a problémy v dodávkách. 
Zabezpeení dodávek na vstupu do podniku. Zde se jedná pedevším o vstupní 
kontrolu, tedy pejímku zboží vetn kontroly. 
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Obr. 1: Logistický systém podle Rosea 
3.1 Základní dlení logistiky: 
Logistiku obvykle dlíme do nkolika základních skupin. První skupinou je 
dispoziní logistika, která eší plánování optimálních cest zboží a dopravních cest. Další 
skupinou je dopravní logistika, která se zabývá optimální volbou dopravních prostedk
pro konkrétní zboží. Na ni pímo navazuje manipulaní logistika, která se zabývá volbou 
manipulaních, mechanizaních a automatizaních jednotek. Skladovací technologie a 
innosti sklad eší skladová logistika. Distribuci výrobk k zákazníkovi eší logistika 
distribuní. Cílem balící logistiky je vhodná volba manipulaních jednotek, optimální 
kvalita použitého obalu vhledem k nákladm apod. Poslední skupinou je informaní 
logistika, která pedevším uruje potebný zpsob a také rozsah penosu dat. 
Logistika má pochopiteln nkolik základních cíl, které se snaží plnit. Mezi tyto cíle 
patí pedevším plnní požadavk zákazník v požadované míe a za co možná nejnižších 
náklad. Kvalita celého tohoto systému je dána nkolika základními faktory, jako je 
napíklad vhodnost daných obal, stupe pohotovosti dodávek a jejich rychlost. [5] 
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3.2 Skladování a logistický etzec 
V celém logistickém etzci plní skladování velmi dležitou roli, kterou mžeme 
rozdlit na nkolik základních funkcí. Pi ešení sezonních, výrobních, nebo také 
odbytových problém využíváme funkci vyrovnávací. Pi nejistot získat uritý materiál 
k potebnému datu využíváme pojistnou funkci skladování. Kompletaní funkce skladu 
slouží pro dokonování sortimentu. Spekulativní funkci skladu mžeme využít v pípad, 
kdy oekáváme zvýšení cen daného zboží apod. Poslední funkcí skladu je funkce 
zušlech	ovací, která dotváí požadované vlastnosti skladovaných výrobk i surovin. 
Mže se jednat napíklad o kvašení, zrání, sušení a další.   
4. SKLADY 
Skladem nebo také skladištm rozumíme prostory, které jsou ureny ke sladování 
uritého materiálu, výrobku, surovin a také technických a jiných souástí. Je požadováno 
jejich uchování v nezmnném stavu. Výjimku tvoí sklady, které mají zušlech	ovací 
funkci. Vtšinou jsou skladovací prostory pímo souástí daného podniku. Mohou se 
velmi lišit velikostí i provedením, ale zstává zachována podstata jejich funkce. Každý 
výrobní podnik musí být vybaven vtšími i menšími sklady. Jejich množství a velikost 
záleží na charakteru výroby v daném podniku. Souasné trendy smují k minimalizaci 
objemu skladovaného materiálu i výrobk, jelikož toto zboží nijak nevytváí hodnoty a 
ani neslouží svému úelu. Ideálním ešením by tedy bylo neskladovat.  Jednotlivé druhy 
sklad si blíže popíšeme. 
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4.1 Typy sklad a požadavky na skladovací podmínky 
Sklady mžeme rozdlit pedevším dle jejich schopnosti ochránit uskladnné zboží 
ped povtrnostními a škodlivými vlivy okolního prostedí. Podle tohoto hlediska 
mžeme sklady rozdlit na : 
- Otevené – jsou urené pedevším pro uskladnní zboží, na které nemají 
vliv povtrnostní podmínky. Mže se jednat nejastji o stavební materiály a 
podobn. 
- Polootevené – jedná se vlastn o sklady zastešené, které nemají stny. 
Do sklad tohoto typu nejastji uskladujeme zboží, kterému vadí pedevším 
pímé deš	ové srážky. (stavební materiál). 
- Uzavené – Jedná se o stavby jedno, nebo také vícepodlažní, které mohou 
být i podsklepené. Chrání ped povtrnostními vlivy, ale také ped zmnami 
teplot, pípadn vlhkosti. 
Poteba použití konkrétního druhu skladu souvisí s požadavky na skladovací 
podmínky. Tyto podmínky jsou dány charakterem skladovaného zboží a jeho 
odolností vi ztrátám vlastností bhem skladovacího procesu. Základními 
podmínkami jsou pedevším požadavky na vlhkost a teplotu vzduchu, nebo také 
požadavky na ochranu ped slunením záením. Dležitým požadavkem je také 
zpsob manipulace se zbožím.[6] 
4.2 Druhy sklad
Sklady mžeme dlit dle nejrznjších kritérií. Rozdlení záleží pedevším na 
posuzované vlastnosti skladu. Mže se jednat napíklad o funkci, nebo stupe
mechanizace a centralizace daného skladu. 
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4.2.1 dle funkce 
Sklady plní v zásobovacím etzci nejrznjší funkce. Sklady u kterých existuje 
mnoho dodavatel a odbratel nazýváme obchodní sklady. Sklady, které mají pouze 
velký poet odbratel, oznaujeme jako odbytové sklady. Sklady veejné jsou takové 
sklady, které mohou napíklad pouze pronajímat skladovací kapacity. Souástí pronájmu 
obvykle bývá také skladovací zaízení. V pípad pekládky velkého objemu zboží 
v jednom míst využíváme sklady tranzitní. Jejich typickým píkladem jsou napíklad 
pístavy. V pípad zízení skladu odbratelem u dodavatele se jedná o sklad konsignaní. 
Tento typ skladu se vyznauje možností odbratele voln si odebírat zboží ze skladu. 
Platba za zboží probíhá za uritý asový úsek. Základní funkce jako je píjem zboží, jeho 
skladování, kompletace a expedice mají sklady provozní. Dalším typem jsou sklady 
poloprovozní, které na rozdíl od provozních sklad nemají bu píjem, nebo expedici. 
Pouze na uritou dobu ve specifických situacích dochází k využívání sklad
odlehovacích. Zboží je zde uloženo jen na uritou dobu, aby nezabíralo plochu 
provozního skladu. 
4.2.2 dle stupn centralizace 
Dle stupn centralizace mžeme sklady rozdlit na sklady: 
-Centralizované – tyto sklady jsou obvykle tvoeny jedním velkým skladem, který má 
pouze jednoho vedoucího a díky tomu dosahuje velmi dobrého využití skladovacích 
prostor. K tomu vtšinou dochází za podpory moderní techniky. 
-Decentralizované- jsou tvoeny nkolika sklady, které mají nkolik odpovdných 
vedoucích. Jejich výhodou je umístní blíže místu, kde probíhá zpracování materiálu. 
Naopak nevýhodou jsou vyšší náklady. 
-Kombinované- stav kdy podnik vlastní jeden centrální sklad a také nkolik menších, 
které jsou blíže místu poteby materiálu. 
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4.2.3 dle stupn mechanizace: 
- Automatizované sklady- v tchto skladech je znaná ást operací automatizována. 
Mže se jednat napíklad o ukládání skladovacích jednotek na požadované místo. 
- Pln automatizované sklady- takový sklad má všechny manipulaní procesy 
ízeny a provádny pln automaticky. 
- Vysoce mechanizované sklady- v tchto skladech hraje znanou roli lidský faktor, 
ale jsou také využity progresivní mechanizaní a automatizaní prvky. 
- Mechanizované sklady- využívají pouze jednoduché mechanizaní a automatizaní 
prostedky. 
- Runí sklady- v takových skladech je využíváno pedevším runí manipulace se 
zbožím. 
4.2.4 dle prtoku zboží: 
· Prtokové sklady – vyznaují se jednosmrným tokem zboží od píjmu až po 
vyskladnní. 
· Hlavové sklady – hlavním znakem tchto sklad je umístní píjmu i vyskladnní 
na jedné stran skladu. Hrozí zde kížení dopravních a manipulaních cest.  
4.3 Zpsoby ukládání zboží 
Rozeznáváme nkolik základních zpsob ukládání zboží ve skladech. Prvním 
zpsobem je skladování voln na zemi. Tento zpsob se využívá bu u velkých souástí 
(výkovky, ingoty), nebo u zboží, které mžeme voln nasypat na podlahu (uhlí, písek). 
Druhou možností je volné uložení v zásobnících, nebo jiném zaízení k tomu ureném. 
Poslední možností je ukládání manipulaních jednotek bez zaízení. Jedná se tedy o 
stohování nejastji do blok, nebo ad.   
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4.4 Kapacita, množství a velikost sklad
Kapacita skladu je ve své podstat schopnost. Schopnost skladu pojmout urité 
množství manipulaních jednotek. Rozlišujeme nkolik kapacit skladu, které se od sebe 
liší dle definice.  
Maximální kapacita skladu. Též se nazývá technická kapacita. Tuto kapacitu 
pedstavuje absolutní poet úložných míst pro palety, bedny apod. Druhou kapacitou, 
kterou mžeme definovat, je prmrná kapacita. Její velikost je velikost kapacity 
maximální, která je zmenšená o uritou provozní rezervu. Tato rezerva je dležitá 
v pípad nejrznjších výkyv.  
   S kapacitou je úzce spjato také množství sklad, které daný podnik využívá. Poet 
sklad je nutno volit velmi rozvážn a vyrovnan vzhledem k nákladm, které jsou se 
sklady spojené. Patí sem náklady skladovací, pepravní, náklady na zásoby, ale také 
náklady plynoucí ze ztráty prodejní píležitosti. Menší množství sklad umožuje 
expedice velkých objem zboží. Tato skutenost mže pispt ke snížení náklad na 
skladování. Velkou roli ve snižování náklad na skladování hraje také moderní výpoetní 
technika a informaní systémy, které významným zpsobem mohou ovlivnit využití 
skladovacích prostor. 
   Množství a velikost sklad spolu pomrn úzce souvisí. Tento vztah by se dal 
definovat jako nepímá úmra. Tedy ím více sklad podnik vlastní, tím menší je 
prmrná velikost skladu. Potebnou velikost skladu ovlivuje celá ada faktor. Mezi 
nejdležitjší patí: 
- Poet skladovaných produkt a pochopiteln jejich velikost. 
- Zpsob balení tchto produkt.  
- Zpsob manipulace s produkty. 
- Velikost trhu, který má daný sklad pokrývat. 
- Potebná velikost manipulaních prostor pro skladovací techniku 
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4.5 Manipulaní jednotky 
Jak chápeme pojem manipulaní jednotka? Manipulaní jednotku mže pedstavovat 
jeden jediný kus zboží, nebo také soubor zboží. Toto zboží mže být balené i nebalené, 
ale tvoí jednotku. S touto jednotkou se manipuluje run, nebo za pomoci 
mechanizaních prostedk využívaných ve skladu. Manipulaní jednotky mžeme 
rozdlit do tí druh dle pohybu ve skladu. 
-Píjmová jednotka. 
-Skladová jednotka. 
-Výdejová jednotka. 
Optimální stav nastane, když jsou všechny ti jednotky stejné a jednotka tedy pi 
prchodu skladem nemní svou velikost, tvar ani vlastnosti. 
4.6 Náklady na skladování a inventarizace 
Náklady na skladování se mohou znan lišit v závislosti na nkolika faktorech. 
Umístní skladu je jedním ze základních strategických rozhodnutí podniku. Umístní 
skladu pímo souvisí s úrovní zákaznického servisu a také významným zpsobem 
ovlivuje rychlost odezvy. Umístní skladu musíme volit s ohledem na rozmístní 
dodavatel a zákazník. Výše náklad na sladování závisí na množství skladovaných 
zásob. Dalším zvýšením náklad mohou být náklady plynoucí z nedostatku zásob, ale 
také z pebytku. 
Náklady na poízení zásob 
Tyto náklady jsou spojené s poízením a následným doplováním zásob. Jejich výše 
je závislá pedevším na tom, kolikrát bhem zkoumaného období byly zásoby doplnny. 
Patí sem náklady na pípravu a zaslání objednávky. Podrobnji je možno tyto náklady 
dlit na: 
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- Náklady na predikci 
- Náklady na przkum a volbu dodavatele 
- Náklady na pípravu a dojednání dodávky 
- Náklady na komunikaci 
- Náklady na dopravu 
- Náklady na pejímku a kontrolu 
Náklady spojené s udržováním, skladováním a správou zásob 
Tyto náklady jsou pímo závislé na množství držených zásob. Dají se dále rozdlit na: 
- Náklady kapitálu, který je vázán v zásobách 
- Náklady na služby 
- Náklady rizika znehodnocení zásob 
- Ztráty pi prodeji se slevou 
Náklady vznikající pi nedostatku zásob 
Tyto náklady vznikají v okamžiku, kdy zásoba nestaí k vasnému uspokojení poteb 
zákazník. Patí sem pedevším náklady plynoucí z nesplnní závazk vi odbratelm, 
náklady ze ztráty zákazníka, nebo náklady z poškození pozice firmy na trhu. 
Náklady, které vznikají v okamžiku, kdy zásoba nestaí k vasnému uspokojení poteby 
Je tedy nutné držet správné množství materiálu a výrobk. K zjiš	ování skuteného 
stavu na sklad se využívá inventarizace. Slouží také k porovnání skuteného stavu zboží 
na sklad se stavem úetním. Inventarizace se provádí prbžn, nebo periodicky. 
Výsledkem porovnání skuteného a úetního stavu mže být manko, pebytek, nebo 
rovnost. [6] 
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4.7 Mechanizaní prostedky 
Mechanizaními prostedky rozumíme veškeré prostedky, které zvyšují úrove
mechanizace skladu. Tyto prostedky tedy snižují úrove runí práce ve skladu a zvyšují 
výkonnost, tedy šetí as. Základními prostedky mechanizace jsou nejrznjší palety, 
kontejnery, pojízdné stojany apod. Pro runí zpracování se zpravidla využívají nejrznjší 
ukládací bedny a pepravky. Skládáním se dají dobe stohovat a mohou vytvoit vtší 
manipulaní jednotku. Pro vidlicovou manipulaci pomocí vozík se využívají pedevším 
palety. Jsou vhodné pro kusový materiál, který mže být uložen v nkolika vrstvách. Dají 
se bez problém použít pro jeden i více velkých kus. Naložená paleta pedstavuje 
transportní i skladovací jednotku. Krytý pepravní prostedek, který má zpravidla 
skíový tvar, nazýváme kontejner. Kontejner je uzpsoben pro mechanickou manipulaci 
a jeho nejvtší výhodou je možnost zmny druhu pepravy bez pekládky zboží. 
Nejastji používanými zaízeními pro manipulaci jsou : 
Dopravní vozíky 
Jsou jedním z nejvíce rozšíených prostedk pro manipulaci s materiálem pi 
ložných i pi skladovacích operacích. Jsou to motorová nebo bezmotorová vozidla.  
Podle zpsobu pohonu rozeznáváme vozíky:  
Runí -  slouží k pemís	ování na krátké vzdálenosti s hmotností nákladu až 2000 kg.  
- dvojkolové runí vozíky – tzv. rudly s nosností až do 500 kg.  
- lehké trojkolové a tykolové runí plošinové vozíky s nástavbami, nebo bez do  
1000 kg.  
- runí nízkozdvižné vidlicové vozíky s nosností až do 2000 kg.  
- Pívsné – tžší tykolové s oji, které je možno zapáhnout do vleku taženého trakním 
vozidlem (tahaem, vysokozdvižným vozíkem). 
- Vleené- na pracovišti nepetržit obíhá etz (lano) jako tažný prostedek, ke kterému 
jsou tyto vozíky pipojovány. 
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- Motorové- pohánné vlastním motorem zážehovým, vzntovým, elektrickým 
napájeným z akumulátorové baterie, motorgenerátorem, pohyblivým pívodem ze sít, 
z trolejového vedení nebo vysokofrekvenního kabelu indukním zpsobem.  
-akumulátorové vozíky- jedná se o nejastji používané vozíky, jejich nosnost se 
pohybuje od 0,5 do 5 t.  
 -vozíky s elektromotorem a pívodem energie ze sít- pro svj pomrn omezený 
akní rádius se používají mén asto. Jejich nosnost je velmi podobná jako u 
akumulátorových vozík.  
-vozíky se spalovacím motorem-  jejich použití je zejména v otevených prostorách. 
Jejich bžná nosnost se obvykle pohybuje do 12,5t i vyšší (30 – 40 t).  
-vysokofrekvenní vozíky- jsou to elektrické motorové vozíky napájené indukním 
zpsobem. Jejich použití je taktéž omezeno akním radiem. Nosnost je stejná jako u 
akumulátorových vozík. 
Vysokozdvižné vozy a vozíky  
Jsou vhodné zejména pro manipulaci s paletami a malými kontejnery. Vysokozdvižné 
motorové vozíky elní jsou nejrozšíenjší. Jsou 3-4 kolové, idi sedí eln nebo bon
k vidlicím. K otoení jim postaují manipulaní uliky 2 800 – 3 000 mm.  
Existují typy vozík, které mají otoné vidlice, takže paleta nesená vozíkem mže být 
zasunuta do regál po obou stranách uliky, aniž by se vozík otáel. To umožuje zúžit 
šíi uliek. Uvedené typy vozík jsou však podstatn dražší. K vozíkm se dodává ada 
pídavných zaízení, jako prodloužené vidlice, trny pro manipulaci s dutými bemeny, 
svrací elisti, nosie sud, lopaty na sypké materiály aj. 
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Jeáby  
Jeáby jsou cyklicky pracující manipulaní zaízení urená pedevším k manipulaci 
s tžkými bemeny. Jejich nosnost se pohybuje od nkolika desítek kilogram do nkolika 
set tun, v nkterých pípadech i více.  
Požadavky na jeáby: 
 - velký manipulaní výkon pi souasné malé vlastní hmotnosti  
- jednoduchá, pokud možno automatizovaná obsluha  
- pizpsobitelnost z hlediska komplexní mechanizace celého materiálového toku  
- použití normalizace a typizace v zájmu hospodárnosti výroby. 
Rozdlení jeáb podle tvaru:  
- Mostové  
- Portálové a poloportálové 
- Sloupové a vžové  
- Konzolové  
- Silniní  
- Lanové 
[6] 
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5. SYSTÉMY ÍZENÍ ZÁSOB 
Tyto systémy se sousteují pedevším na stanovení nkolika základních veliin, 
které výrazn pomohou pi ízení zásob. Jedná se tedy o stanovení: 
- Predikce oekávané budoucí poptávky. 
- Stanovení úrovn dodavatelských služeb. 
- Stanovení optimální velikosti dodávky. 
- Stanovení objednací úrovn. 
- Stanovení optimální velikosti pojistné zásoby. 
5.1 Stanovení predikce poptávky 
Díve, než zaneme stanovovat predikci poptávky, je dležité urit její typ. Prvním 
typem je poptávka pedvídatelná (závislá), která se ídí odvozenou poptávkou ze strany 
odbratele. 
Druhým typem poptávky je poptávka nahodilá (nezávislá). Tuto poptávku lze pouze 
odhadovat, nikoli vypoíst. Pi predikování využíváme zkušenosti a intuici podpoené 
statistikami a prognózami. 
Pi predikci je nutné ídit se nkolika zásadami. Sousteujeme se pedevším na 
závažné a ovlivnitelné veliiny. Musíme testovat spolehlivost provedených pedpovdí ve 
srovnání se skuteným prbhem. Musíme pracovat s variabilitou. Vždy platí, že chyba 
prognózy narstá exponenciáln s délkou prognózovaného období. 
Nezávislá poptávka se skládá ze dvou ástí. 
5.1.1 Stanovení obratové zásoby 
Tato zásoba je urena k pokrytí prmrné poptávky (spoteby) mezi dvma 
dodávkami. Je doplována dodávkami o velikosti Q. Prmrná obratová zásoba se tedy 
stanoví jako: 
P = Q/2 
P – prmrná obratová zásoba 
Q - velikost dodávky 
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5.1.2 Stanovení pojistné zásoby 
Tato zásoba snižuje míru nejistoty v dodací lht a kryje veškeré odchylky od 
prmrné spoteby, nebo prmrné dodací lhty. 
Zp = σ x √L x k 
Zp - pojistná zásoba 
k - pojistný faktor 
Ȫ- smrodatná odchylka poteby v jednotlivých úsecích asové ady 
L – dodací lhta
5.1.3 Stanovení smrodatné odchylky 
Pro urení smrodatné odchylky využíváme následující vzorec: 
σ = √Σ d2 /n – 1 
σ….smrodatná odchylka 
d….odchylka od prmrné spoteby 
n…..poet období 
5.2 Stanovení úrovn dodavatelských služeb 
Tento pojem chápeme jako míru uspokojení poptávky. Je velmi dležitým 
ukazatelem výkon logistiky. Mení této úrovn je možné provést nkolika zpsoby. 
Prvním zpsobem je relativní vyjádení. Uríme jako podíl všech pijatých objednávek, 
které byly za daný as zcela splnny. Druhým zpsobem je vyjádení absolutní. Uríme 
jako penžní hodnotu, která byla dodána. 
- 25 - 
5.3 Stanovení velikosti objednací  úrovn a dodávek 
Objednací úrove, kterou mžeme nazývat také signální hladina, nám pedstavuje 
uritou výši zásob, která znamená nutnost vystavení objednávky pro novou dodávku. 
Musí pokrývat prmrnou spotebu v dodacím cyklu tak, abychom nemuseli erpat 
pojistné zásoby, které mají jinou funkci. Objednací úrove mže být pevná, nebo 
promnlivá. Promnlivou objednací úrovní mžeme sledovat napíklad sezonní trendy, 
výkyvy a jiné faktory, které ovlivují výrobu a dodávky.   
Obr. 2: Pilový diagram zásob [1] 
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5.4 Optimální velikost objednávky 
Optimální velikost objednávky se stanovuje tak, aby celková výše náklad
ovlivnných velikostí objednávky, byla minimální. Je nutné ekonomicky vyvážit náklady 
na držení zásob a náklady na seízení výrobní dávky.  
Qop...optimální dávka 
D…...celková spoteba za období (v kusech) 
Npz...náklady na jednu objednávku (v K) 
Ns….jednotkové náklady na držení zásob (K/kus) 
Nj…..jednicová náklady na kus (K/kus) 
t…….ást roku 
6. VÝROBNÍ DÁVKY 
Výrobní dávkou rozumíme soubor výrobk (souástí) souasn zadávaných do výroby, 
nebo odvádných z výroby, opracovávaných (zpracovávaných) v tsném asovém sledu 
nebo souasn, na uritém pracovišti s jednorázovým konstantním vynaložením náklad
na pípravu a zakonení píslušného procesu (operace, fáze). Stanovení velikosti výrobní 
dávky má významné ekonomické dsledky.[1] 
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6.1 Metody stanovení výrobní dávky 
V praxi využíváme nkolik metod stanovení výrobní dávky. Nejpoužívanjší a 
nejrozšíenjší metody si popíšeme blíže. Jedná se o metodu stanovení minimální 
velikosti výrobní dávky a dále postup pro stanovení optimální velikosti výrobní dávky.  
6.2 Minimální velikost výrobní dávky 
Tato metoda jako hlavní kritérium pi výpotu uplatuje zajištní potebného využití 
profilujících výrobních kapacit. Základem pro stanovení maximální hranice opakování 
výrobní dávky za dané období. Mžeme tedy íct, že se jedná o stanovení takové 
minimální dávky, která zajiš	uje pijatelný stupe využití výrobního zaízení.[1] 
 	

dMIN – minimální velikost výrobní dávky 
tPZ -  as pípravy a zakonení práce 
tK – kusový as operace 
kA – koeficient vyjadující podíl aktivního asu stroje 
[1] 
6.3 Optimální velikost výrobní dávky 
Optimální je taková dávka, pi které jsou náklady na pípravu, seízení, zakonení a 
náklady na skladování a udržení zásob minimální. Optimální dávka je tedy množství, u 
kterého jsou v rovnováze náklady na ustavení výrobní dávky do výroby a náklady na 
skladování hotových výrobk. Náklady na skladování rostou s rostoucím potem kus, 
naopak náklady na zavedení výrobní dávky klesají. Musíme tedy najít uritou ideální 
rovnováhu mezi tmito náklady. [1] 
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        
dOPT – optimální velikost dávky 
QP –      plánovaný objem výroby 
NPZ – náklady na pípravu a zakonení 
Nj–     jednotkové výrobní náklady 
Ns-  Jednotkové skladovací náklady 
[1] 
7. RACIONALIZACE VE SKLADOVÁNÍ 
Racionalizací chápeme soustavné a nepetržité zlepšování výrobního systému. 
Všechny výrobní organizace by mly soustavn usilovat o zvýšení produktivity práce. 
Každá organizace by tak mla init ve vlastním zájmu. V zájmu zlepšování vlastních 
ekonomických výsledk a také v zájmu zvyšování konkurenceschopnosti na trhu. Ve své 
podstat se jedná o uskuteování výrobních a obslužných proces na stále vyšší úrovni. 
Organizace by mla mít zájem na neustálém zvyšování úrovn techniky, technologie, 
organizace a také výroby a samotného ízení. Ve srovnání s prmyslovou Evropou naše 
zem zaostává ve spoteb práce na jednotku výroby. Efektivita výroby a produktivita 
práce u nás nedosahuje úrovn nejvysplejších zemí. Racionalizace by se mla stát jedním 
z hlavních cíl podnikového vedení. Racionalizace jde popsat jako rozumové ízení. 
Základním kamenem racionalizace je eliminování ztrát všeho druhu. Racionalizace je 
velmi vhodná pro podporu nových technologií a inovací. Racionalizace by vždy mla 
smovat k vyšší efektivit a také hospodárnosti proces. Moderní organizace by se mla 
snažit racionalizovat a optimalizovat vždy lépe než konkurence. 
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Významnou oblastí využívání racionalizace jsou výrobkové a materiálové toky. 
Veškeré pebytené pohyby a manipulace s výrobky a zásobami pedstavuje zbytené 
náklady. Tyto náklady je teba minimalizovat vhodnou optimalizací materiálových tok. 
Základem k úspchu je minimalizace pepravních vzdáleností a maximální plynulost 
pepravy. 
Rostoucí podíl práce a náklad pedstavuje pohyb materiálu a manipulace s ním. 
Racionalizací dopravy zamezíme zbytené peprav, zvolíme nejkratší cestu pro pepravu, 
zvýšíme plynulost pepravy materiálu a zavedeme ekonomické skladování. Držení 
skladových zásob nikdy nesmí být naším hlavním cílem v této oblasti. Úsilí je teba 
zamit hlavn na snížení materiálových reprodukních náklad a na zlevnní 
manipulace. Snížení náklad na manipulaci se pozitivn projeví na výsledné cen
produkt. Organizace musí optimalizovat a racionalizovat lépe než konkurence. Jedin
tak je možné obstát na trhu.  
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8. POPIS SPOLENOSTI 
Spolenost J.P. PLAST, s.r.o. byla založena v roce 1992 na Jižní Morav a zde také 
psobí. Vznikla z rozhodnutí dvou fyzických osob. Spolenost se od svého založení 
zamovala na výrobu obal a technických dílu z plast. Prodlala velmi dynamický 
rozvoj a v dnešní dob zaujímá významné postavení ve svém oboru v rámci eské 
republiky. Vyniká dlouholetou tradicí ve svém oboru. Nabízí standardní i zakázkovou 
výrobu technologií vyfukování a vstikování plast. Další devizou spolenosti je vysoká 
flexibilita výroby a realizace projekt na klí. 
Hlavním cílem spolenosti je vytváení hodnot pro zákazníky, se kterými budou 
spokojeni. J.P. PLAST, s.r.o. chce být spojován se zárukou vysoké kvality. Spolenost se 
ídí základními principy, mezi které patí pedevším vysoká kvalita nabízených produkt, 
dodržování etických princip v obchodních vztazích, starost o své zamstnance a také 
velmi citlivý pístup k ochran životního prostedí. 
8.1 Historie a mezníky spolenosti 
1992- Založení spolenosti s ruením omezeným J.P. PLAST, s.r.o. v Kyjov. 
1994- Založení spolenosti J.P. PLAST SLOVAKIA, s.r.o. v Prievidzi. 
1996- Nákup stroje BFB 8-40 s aku hlavou. Tento stroj umožnil výrobu velkých obal a 
technických díl nad 10l. 
1998- Pesun spolenosti z pronájmu do vlastních prostor. 
2001- Zavedení systému ízení jakosti dle ISO 9001 a ISO 14001. 
Plnní tchto norem zajistilo zvýšení jakosti výroby a konkurenceschopnosti spolenosti. 
2003- Nominace na první projekt pro automobilový prmysl (TPCA-Peguform/Magna) 
Dochází k významnému rozšíení portfolia výrobk a zákazník. 
Probíhá nákup technologie Kautex. 
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2004- Zahájení výroby a dodávek pro automobilový prmysl 
Výstavba nové výrobní a skladovací haly. Zavedení skladování materiálu v silech a jeho 
automatická distribuce do výroby. 
2006- Spojení spoleností JPP CZ a JPP SK. 
Dochází k majetkovému propojení a rozšíení o technologii vstikování. 
2010- Nárst potu nominací a projekt pro automobilový prmysl. 
Zahájena výstavba nové skladovací haly. 
8.2 Sortiment výrobk
Sortiment výrobk spolenosti je pomrn široký. Výrobky jsou dodávány do mnoha 
odvtví prmyslu. Mezi nejdležitjší patí chemický prmysl, stavební prmysl, 
automobilový prmysl a potravináství. Hlavní ást výroby tvoí standardní vyfukované 
obaly. Jejich podíl na celkovém objemu výroby ale postupn klesá. Stoupající tendenci 
má výroba technických výlisk a výroba pro automobilový prmysl. 
Obr. 3: Struktura výrobk firmy [11] 
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8.2.1 Vyfukované obaly 
Standardní výrobní program nabízí velmi širokou paletu obal v objemech od 0,5 do 
50l. Nad rámec tohoto programu jsou poskytována rzná barevná provedení i potisky. 
Výrobky spadající do tohoto výrobního programu jsou: 
-Láhve 1-2l (LKN-1,LUH-1,LKT-1,LUH-2) 
-Kanystry 3-5l (KL-3,KL-5,KST-5,KCH-5,KSE-5) 
-Kanystry 10-25l (KST-10,KST-15,KST-20,KE-20,KST-25,KE-25) 
-Velké obaly 20-50l (KOSH-20,KOSH-30,SDH-40,KOSH-50,SDH-50) 
-Kanystry na pohonné hmoty (KP-5,KPMH-10,KPMH-20,COMBIAN) 
8.2.2 Zakázková výroba 
Výroba vyfukovaných obal, technických výlisk a díl pro automobily. Probíhá dle 
speciálních pání zákazníka. Do této skupiny výrobk patí napíklad: 
-Vyfukované obaly na zakázku (Aminostar, Hekra, Cormen, a další) 
-Technické výlisky (ETA, Wasler, HICON, a další) mezi tyto výrobky patí nejrznjší 
boxy, autosedaky, tonerové láhve apod. 
-Díly pro automobilový prmysl (TOYOTA, OPEL, ŠKODA  AUTO, MERCEDES) 
8.2.3 Vstikování plast
Do této skupiny patí standardní výrobní sortiment (pedevším uzávry) a také 
zakázková výroba technologií vstikování. Vstikováním se vyrábí nejrznjší obaly, 
technické výlisky a díly pro automobilový prmysl.  
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9. SKLADOVÁNÍ VE SPOLENOSTI J.P. PLAST,  S.R.O. 
Pro skladování hotových výrobk spolenost využívá vlastních prostor. Tyto prostory 
se nachází pímo v areálu, kde spolenost sídlí. Skladovací prostory jsou tvoeny temi 
halami, které jsou pipojeny pímo na výrobní prostory. K tmto halám je pistavn 
pístešek, který slouží pedevším k uskladnní palet a jiných manipulaních prostedk
využívaných ve spolenosti. Nejnovjší skladovací hala, která byla postavena v roce 2010 
je vzdálená asi 60m. Výrobky jsou tedy skladovány v uzavených skladech. 
Obr. 4: Nová skladovací hala [12] 
Nová skladovací hala má celkovou plochu 2001m2 a výšku pod nosníky 5m. Starší 
skladovací haly mají pibližn dvojnásobnou plochu nové haly a výšku pod nosníky až 
7m. 
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Obr. 5: Stará skladovací hala [12] 
Starší skladovací haly jsou vybaveny rampami pro rychlejší a bezpenjší expedici 
zboží. Jejich provedení je velmi podobné nové skladovací hale. Výstavbu zajistila 
spolenost LLENTAB. 
9.1 Manipulaní prostedky 
Ve skladech spolenosti J.P. Plast,s.r.o. je využíváno nkolik základních 
manipulaních prostedk, které velmi zrychlují a ulehují pepravu a skladování 
hotových výrobk. Nejvíce využívány jsou europalety, pomocí kterých je do skladu 
ukládáno nejvtší množství výrobk. Výrobky na paletách jsou omotány folií tak, aby 
nedocházelo k sesypání výrobk a podobným nehodám.  
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Obr. 6: Výrobky skladované na europaletách [11] 
Velmi významným manipulaním prostedkem jsou také skladovací klece, které jsou 
navrženy pesn pro výrobky spolenosti. Klec mže být naplnna tém beze zbytku 
jakýmkoliv obalovým výrobkem. Nejvtší výhodou klecí je možnost stohování do vtších 
výšek, než u samotných výrobk na paletách. V nkterých místech skladu je tedy možné 
díky klecím stohovat výrobky až ke stropu. Ve 
skladech je tchto klecí v souasnosti využíváno 
pibližn 500.  
Obr. 7: Výrobky skladované v klecích [11] 
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Využití skladovacích klecí se neomezuje pouze na obalové výrobky. Ve zmnné 
podob jsou využívány pro skladování výrobk pro automobilový prmysl. Nejastji se 
jedná o vzduchové rozvody do 
automobil. V pípad klecí je 
využíváno šikmé skladování. Dvodem 
je znaná délka klecí. Pi šikmém 
skladování je jejich zavážení 
vysokozdvižným vozíkem mnohem 
snazší.  
Obr. 8: Automobilové díly skladované v klecích [11]
U nkterých výrobk jsou ke skladování a manipulaci využívány nejrznjší krabice a 
boxy, které jsou dodávány zákazníkem. Využívají se u specifických výrobk, u kterých 
by skladování na paletách bylo problematické. Tyto prostedky jsou využívány pouze u 
minoritního množství výrobk a nezabírají podstatnjší místo ve skladu. Navíc je možné 
je stohovat  
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9.2 Mechanizaní prostedky  
Ve skladech jsou pro zavážení výrobk využívány runí paletové vozíky a 
vysokozdvižné vozíky. Runí vozíky jsou využívány pro menší korekce a pesuny zboží 
ve skladech. Pro zavážení zboží z výroby jsou využívány vysokozdvižné vozíky toyota. 
Na vozících jsou instalovány prodloužené vidlice, které umožují pepravu dvou 
europalet najednou. Pinášejí dvojnásobnou kapacitu vozíku. Ve skladu je nutné 
zachovávat vtší manipulaní prostory, aby bylo možné zavezení palet s prodlouženými 
vidlicemi.  
Obr. 9: Prodloužené vidlice [8] 
Obr. 10: Vysokozdvižný vozík Toyota [9]  
  
9.3 Tok výrobk
Výrobky jsou ukládány na palety a baleny folií pímo ve výrobních halách. 
Vysokozdvižným, nebo runím vozíkem jsou peváženy na pedávací místo do skladu. 
V míst pedávání za výrobky a jejich uložení do skladu pebírá odpovdnost skladník. 
Pedávací místa jsou dv, vždy na pomezí výrobní a skladovací haly. Skladník dále zaváží 
výrobky do píslušných skladovacích zón. Vzhledem k plnému využití prostor dochází u 
nkterých výrobk k zavážení jinými výrobky. Tento stav je dosti nevhodný, jelikož 
dochází ke znaným asovým ztrátám pi expedici výrobk, které byly zavezeny jinými.   
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Obr. 11: Tok hotových výrobk [11] 
9.4 Skladovací zóny 
Ve skladech jsou ureny zóny, do kterých jsou primárn jednotlivé výrobky zaváženy. 
Zóny jsou voleny s ohledem na množství produkce daného výrobku. Jsou zde brány 
ohledy na technické a technologické možnosti skladu, jako je napíklad výška nosník, 
stropu a podobn. Tyto skladovací zóny ovšem nejsou striktn dodržovány, jelikož 
kapacita sklad není pro daný objem výroby, velikost výrobních dávek, zvolenou úrove
služeb a rychlost dodávek dostatená. Problémem jsou taky velké výkyvy v množství 
jednotlivých výrobk v ase. Zmny množství konkrétních výrobk na sklad jsou tak 
velké, že skladovací zóny je možno dodržet pouze rámcov. 
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Obr. 12: Stávající rozmístní skladovacích zón [11] 
9.5 Výrobní dávky, seizovací asy, service level.
Velikost výrobních dávek v podniku není pevn stanovena. ídí se na základ
prognózování, které je provádno lidskými zdroji. Plánování výroby tedy probíhá na 
základ poptávky zákazník v kombinaci s výrobou na sklad a predikcí poptávky, která 
bude dostatená pro plnní stanovené úrovn zákaznických služeb. Výroba je plánována 
s ohledem na množství výrobk, které je teba vyrobit, ale je také nutné brát ohled na 
množství jednotlivých variant tchto výrobk. Výrobní dávky jsou tedy plánovány dle 
uritých nepsaných pravidel spolenosti a dle pocitu osob, které výrobu plánují. Prmrná 
doba skladování výrobk se pohybuje kolem 45dn. Tento as se jeví jako zbyten
dlouhý, ale jeho zkrácení není pi stávající situaci možné. Spolenost vyrábí pomrn
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široký sortiment výrobk ve velkém množství barevných a konstrukních provedení. Je 
tedy nutné vyrábt výrobky „do zásoby“ na dobu, která pokryje poptávku, než je výrobek 
možné znovu vyrábt. Tato doba se na nejvíce vytížených strojích prakticky rovná 
prmrné skladovací dob výrobk. Problémem je doba zmny výrobku, nebo i barvy 
výrobku. as potebný k této zmn je dle typu stroje a výrobku pibližn jeden den. 
Pokud dochází k asté zmn výrobku, tak logicky dochází k obrovskému nárstu 
nevýrobních as a není možné uspokojit poptávku. Úrove zákaznických služeb má 
spolenost stanovenou tak, aby výrobky základního obalového sortimentu byly vždy 
skladem. Je zde snaha udržovat skladové množství na dva msíce. Takové množství staí 
na pokrytí poptávky na dobu, než je možné danou variantu výrobku vyrábt znovu. Tyto 
faktory mají na množství skladovaných výrobk velmi velký vliv a je tedy nutné s nimi 
poítat pi ešení.  
10.HODNOCENÍ SOUASNÉHO STAVU SKLADOVÁNÍ 
Skladování ve spolenosti je v souasné dob ešeno pomrn efektivn. Pokud 
zvážíme vstupní podmínky, jako napíklad velké výkyvy množství jednotlivých výrobk
na skladu. Tyto výkyvy jsou zpsobeny nutností se pedzásobit na dlouhou dobu, než se 
výrobek dostane znovu na adu ve výrob a taky ne zrovna optimální predikcí poptávky. 
Tento problém je ovšem zpsoben pedevším délkou seizovacích as a malou pružností 
výroby. Velmi dobe jsou ve skladu ešena pedávací místa, kde dochází k pedání 
výrobk skladníkovi. Skladník zde pebírá odpovdnost a zboží zaveze na místo, které je 
pro nj urené. Samotné zavážení výrobk nepedstavuje problém. Pomocí 
vysokozdvižných vozík, které jsou vybaveny prodlouženými vidlicemi je dostaten
rychlé a efektivní. Rozmístní skladovacích zón ovšem není vždy dodržováno, nkde 
dochází i k zasládání výrobk a následným problémm pi jejich expedici.  
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10.1 Hlavní zjištné nedostatky  
Z provedené analýzy a sbru dat jsem vyhodnotil nkolik hlavních nedostatk, které mají 
vliv na skladování.  
- Nedodržování rozmístní skladovacích zón. 
Tento problém je zpsoben pedevším výkyvy v množství skladovaných 
výrobk stejného druhu. Je tedy tém nemožné skladovat konkrétní výrobek na 
uritém míst, jelikož v ase je teba na dané místo ukládat více rzných výrobk.  
- Nepesné prognózování poptávky.  
Prognózování lidskými zdroji má urité hranice. Je možné se tmto hranicím 
piblížit, nikoliv je pekonat. Nikdy nelze naprosto pesn pedvídat. Spolenost 
má za cíl držet základní sortiment výrobk skladem, je tedy nutné držet vtší 
zásoby. 
- Velikost výrobních dávek.   
Velikost výrobních dávek není ízena výpoty. Pouze nepsanými pravidly a 
pocity odpovdných osob ve spolenosti. Není stanovena optimální rovnováha 
mezi velikostí výrobních dávek a dobou seízení nové výrobní dávky.   
- Peplnné skladovací prostory. 
Peplnné sklady jsou logickým dsledkem kombinace výše popsaných 
nedostatk. Nutnost držení zásob a asté zmny výrobku jsou faktory, které nutí 
k výrob velkého množství výrobk na sklad.  
10.2 Možné návrhy ešení 
Zvažovaných návrh ešení je celá ada. Existuje mnoho možností, jak rozšíit 
skladovací prostory.  
- Využití externího skladování 
- Stavba nového pístešku 
- Stavba nové skladovací haly  
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Všechny tyto možnosti se ukazují jako nevhodné a pedevším ekonomicky velmi 
nevýhodné. Cena plastových výrobk je vzhledem k jejich objemu velmi nízká. Pi 
využití externího skladování by docházelo k znanému zvýšení celkových náklad na 
výrobek. Je tedy nutné vycházet ze skladovacích prostor, které má spolenost k dispozici. 
Je nutné co nejlépe využít stávající prostory. Je zejmé, že neexistuje žádné ešení, které 
by pineslo zlepšení o desítky procent. Skladovací prostory jsou využívány pomrn
dobe. Je teba hledat drobné optimalizaní kroky, které pispjí k dalšímu zlepšení. 
Nejvtším pínosem pro vlastní skladování by mohla být vtší pružnost výroby a pesnjší 
plánování.  Tím by bylo dosaženo kratší prmrné doby skladování a tedy menšího 
objemu skladovaného zboží, pi stejné úrovni uspokojení poptávky.  
11.VLASTNÍ NÁVRH EŠENÍ 
Vlastní ešení, které navrhuji pro zlepšení stavu skladování, mže být rozdleno do 
dvou krok. Prvním krokem je analýza množství jednotlivých výrobk, které jsou 
navádny na sklad. Dle výsledk této analýzy navrhuji nové rozmístní skladovacích zón. 
Tento krok by ml pinést snížení zátže skladník. Uspoádání výrobk bude logicky 
svázáno s jejich skuteným vyrábným množstvím. Dojde ke zkrácení vzdáleností pi 
zavážení výrobk do skladu.  
Druhým krokem je výpoet optimálních výrobních dávek u stroj s nejastjšími 
zmnami výrobku, nebo jeho provedení. Stanovení optimálních dávek pinese nejlepší 
možný pomr mezi náklady na zmnu výrobku a náklady na jeho skladování. 
11.1 ABC-analýza obalových výrobk
Provedl jsem ABC-analýzu obalových výrobk. Na obalové výrobky jsem se zamil 
z dvodu jejich vtšinového podílu ve výrob. Analýzu jsem provedl za období 1.1.2012. 
– 15.4.2012. Analýza je provedena procentuáln na poty palet jednotlivých výrobk. 
Zobrazuje tedy pracnost uskladnní jednotlivých výrobk za dané období. Pi této analýze 
jsem nezohlednil jednotlivé varianty výrobk, jako je barevné provedení. Vycházím 
pouze z typu výrobku. Dle typu výrobku následn urím vhodné skladovací prostory. 
Obr. 13: ABC analýza obalových výrobk
Z provedené analýzy vyplý
- Ti výrobky mají výrazn
období, než ostatní obalové výrobky.
- Polovina všech obalových výrobk
11.2 Optimalizace skladovacích zón 
Dle výsledk ABC-analýzy navrhuji soubor menších úprav v
zón. Touto úpravou dojde k
skladu byly co nejblíže pedávacím míst
minimalizovány vzdálenosti, které musí vysokozdvižn
Navrhované zmny: 
Skupina A: 
KSE-5UN – pesun z nové do staré skladovací haly.
Skupina B: 
KL-3UN – pesun do nové skladovací haly.
KE-25UN,KST-10,KOSH
urení skladovacích prostor.
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 [11] 
vá: 
 vtší podíl na celkovém potu palet za zkoumané 
 má podíl vtší než 80%.
rozmíst
rozmístní výrobk tak, aby nejastji zavážené výrobky d
m. U nejastji zavážených výrobk
ý vozík urazit pi jejich uskladn
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Skupina C: 
KST-5,KST-15,LKP,SDH-40UN,KOMB-5,LKT-1UN,KST-20,- Urení skladovacích 
prostor. 
KOSH-20, - Pesun do nové haly. 
Legenda: 
KL-3 
KSE-5 
KOSH-20 
Obr. 14: Navrhované zmny skladovacích zón [11] 
Na základ analýzy jsem dále uril zóny pro jednotlivé skupiny obalových výrobk. 
(A, B, C) Zóny pro celé skupiny výrobk jsou využitelné v pípad kolísání množství 
jednotlivých výrobk na sklad. Odrážejí množství jednotlivých výrobk, které prošlo 
skladem za první tvrtletí roku 2012. Doporuuji tedy ukládat výrobky skupiny A 
primárn do erven vyznaených prostor. Výrobky skupiny B do prostor vyznaených 
žlut a výrobky skupiny C do prostor vyznaených zelen. Alespo rámcové využívání 
tohoto systému pinese co nejkratší zavážecí vzdálenosti a úsporu asu. Pokud bude ve 
skladech alespo njaké volné místo, tak toto bude soustedno na nejvzdálenjším konci 
nové skladovací haly. Tedy nejdále, jak jen je to možné, od výrobních prostor.  Je tedy 
cílem, aby byly prostory vždy co nejvíce zaplnny, ale volné místo bylo pouze na 
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nejvzdálenjším konci nového skladu. Toto volné místo bude mít rznou velikost, podle 
aktuálního celkového zaplnní sklad. Dojde tak k soustavné minimalizaci zavážecích 
vzdáleností u všech výrobk. 
     Legenda: 
Výrobky skupiny A 
Výrobky skupiny B 
Výrobky skupiny C 
Pípadné volné prostory 
Obr. 14: Navrhované rámcové skladovací zóny [11] 
Skladovací prostory pro zakázkové výrobky a výrobky pro automobilový prmysl 
navrhuji nechat ve stávající podob. Jejich umístní je vázáno technologickými 
vlastnostmi skladu a omezenými možnostmi šikmého skladování automobilových 
výrobk, které jsou ve speciálních klecích. Obalové výrobky, jak jsem již psal výše, 
navrhuji skladovat dle výsledk analýzy a vyznaených zón (A, B, C).  
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11.3 Výbr stroj pro výpoet výrobních dávek 
Zvolil jsem stroje, které jsou nejvíce zatíženy zmnami výrobk a jejich provedením.  
K zvolení stroj jsem sestavil tabulkový pehled, který ukazuje poet zmn výrobk, nebo 
jejich provedení na jednotlivých strojích. Tento pehled jsem sestavil za msíce Únor a 
Bezen roku 2012. Výsledky tohoto pehledu jsem konzultoval ve firm. Následn jsem 
pro výpoty v rámci bakaláské práce zvolil stroje 1302 a 1308. S tmito stroji tedy budu 
dále pracovat pi výpotech výrobních dávek. 
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Tab. 1: Zmny výrobk na strojích [11] 
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11.4 Výpoet optimálních výrobních dávek 
Pro výpoet optimálních výrobních dávek jsem vytvoil výpotovou tabulku v excelu. 
Tabulka je sestavena tak, aby bylo možné zadávat hodnoty, které jsou firm známé. 
Funkce poté automaticky vypoítá optimální výrobní dávku z hlediska náklad
seizovacích, výrobních a skladovacích. Velikost optimální dávky je vypotena pro 
konkrétní stroj a konkrétní výrobek.  Hodnoty, které tato funkce vykazuje, jsou tedy 
vhodné k použití v pípad výroby na sklad. V pípad výroby k okamžité expedici je 
vhodné dávky zvtšit. Dojde tak k lepšímu rozložení náklad na zahájení výrobní dávky. 
Zmnou hodnot v tabulce je možno vypoítat výrobní dávku v pípad zmny výrobku na 
daném stroji, ale pi zadání správných hodnot, také výrobní dávku pi zmn provedení 
(barvy) výrobku. V tabulce je zobrazen píklad, kdy bude výrobní dávka zaínat zmnou 
výrobku a konit zmnou barvy výrobku. 
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Tab. 2: Výpoty optimálních dávek [11] 
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11.5 Výpoet minimálních výrobních dávek 
Pro výpoet minimálních výrobních dávek jsem sestavil velmi podobný nástroj, jako 
pro výpoet optimálních výrobních dávek. Tabulka je opt sestavena tak, aby bylo možné 
zadávat pímo pro firmu známé hodnoty. Koeficient aktivního asu stroje jsem uril dle 
interních údaj firmy. Využil jsem data za období 5.1-30.4.2012. Koeficient tedy vychází 
ze skuteného využití stroje v tomto období. Stanovení koeficientu vychází 
z pedpokladu, že využití stroje nebude v prbhu roku více kolísat. Nicmén koeficient u 
stroje . 8 je velmi nízký. Stroj má tedy velmi velké nevýrobní asy. Tyto asy pedstavují 
uritý druh plýtvání. Minimalizace plýtvání je základní filozofií každého moderního 
podniku. Minimalizací tchto as by bylo možné dosáhnout lepší pružnosti výroby. 
Lepší pružnost výroby mže významn pispt k minimalizaci skladových zásob.  
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Tab. 3: Výpoty minimálních dávek [11] 
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11.6 Porovnání vypotených a skutených dávek 
Pro porovnání skutených a vypotených výrobních dávek jsem sestavil tabulku. 
Tabulka shrnuje vypotené hodnoty výrobních dávek a také skutené hodnoty dávek 
vybraných výrobk ve zkoumaném období.  
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Tab. 4: Porovnání výrobních dávek [11] 
Z tabulky je patrné, že v pípad výrobku KP-5UN jsou velikosti výrobních dávek 
pomrn vyrovnané a v poádku, až na jednu extrémn nízkou dávku. Vtší výrobní 
dávky tohoto výrobku jsou velmi blízko optimální výrobní dávce. Jedná se tedy o velmi 
vhodnou dávku pi výrob na sklad. Pomrn horší situace nastala u výrobku KOSH-50. 
U tohoto výrobku se bohužel hodnota optimální výrobní dávky nachází hluboko pod 
hodnotou minimální výrobní dávky. Tento fakt je zpsoben extrémními nároky daného 
výrobku na skladovací prostor, pi pomrn nízké cen výrobku. U tohoto výrobku je tedy 
velmi vhodné produkovat dávky alespo velikosti minimální vypotené. Je ovšem nutné 
vyrábt až v pípad poteby a skladovat tak co možná nejmenší množství.  Nejvhodnjší 
by u tohoto výrobku bylo vyrábt jen dle poteb zákazníka a skladovat maximáln
velikost optimální dávky. 
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12.ZÁVR 
Cílem této práce mlo být zlepšení stavu skladování ve firm J.P. PLAST, s.r.o. 
Provedl jsem sbr dat a údaj ve firm. Na základ tchto dat jsem následn provedl 
ABC-analýzu výrobk. Dle této analýzy jsem navrhl drobnjší úpravy v rozmístní 
skladovacích zón ve skladech firmy. Tyto úpravy povedou k lepšímu systému uspoádání 
výrobk ve skladu, jelikož jsou logicky svázány s objemem výroby ve zkoumaném 
období. V pípad vzniku jakéhokoliv volného místa ve skladu tyto kroky povedou 
k snížení zavážecích vzdáleností do skladu. Dojde tedy k úspoe náklad spojených se 
skladováním.  
V druhé ásti návrhu zlepšení se vnuji výrobním dávkám. Pi analýze podniku jsem 
dospl k závru, že velikost výrobních dávek je pomrn podstatný problém, který má 
velmi velký podíl na peplnných skladech firmy. Na jedné stran zde existuje velké 
množství výrobk, které je teba opakovan vyrábt. Po dobu, než je každý výrobek 
znovu vyrábn je teba vytvoit zásobu dostatenou pro plnní požadavk zákazník. Na 
stran druhé jsou zde obrovské nároky na skladovací prostor obalových výrobk. Je tedy 
nutné hledat uritou rovnováhu mezi skladováním a etností výroby jednotlivých 
výrobk. Do této rovnováhy dále vstupuje predikce poptávky pomocí lidských zdroj.   
Tento systém má taky své hranice.  
Na základ tchto zjištných fakt jsem se zamil na stroje, které jsou nejvíce 
zatíženy zmnou výrobk, nebo jejich provedení. U tchto stroj jsem poetn stanovil 
velikost minimální a optimální výrobní dávky u konkrétního výrobku. V excelu jsem 
vytvoil tabulky, které po zadání píslušných hodnot provedou výpoet výrobních dávek 
pro píslušný stroj a výrobek. Velikost optimálních výrobních dávek je velmi vhodná pro 
minimalizaci výrobních i skladovacích náklad. V pípad výroby na sklad je tedy velmi 
vhodné vyrábt práv takové dávky. Znalost velikosti minimální dávky je naopak nutná 
jako základ pro stanovení maximální hranice opakování výrobní dávky za dané období. 
Vím, že tyto nástroje pomohou firm pi plánování a racionalizaci celého procesu 
výroby a skladování.  
Jako další velmi vhodné kroky racionalizace výroby a skladování vidím zamení na 
asy spojené se zmnami výrobk. Tyto práce by bylo velmi vhodné normalizovat 
z hlediska technologických postup a as. Tyto kroky by pinesly zkrácení asu 
potebného pro zmnu výrobku. Tím by bylo dosaženo pružnjší reakce výroby na 
požadavky zákazník a rychlejšího cyklování jednotlivých výrobk. V koneném 
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dsledku by došlo k snížení skladových zásob a finanních prostedk, které jsou ve 
výrobcích vázány. Plán firmy, který poítá s nasazením informaního a ídícího systému, 
by tedy ml být krok správným smrem. K výše popsaným krokm systém napomže 
vylepšenou zptnou vazbou od stroj. V návaznosti na vylepšenou zptnou vazbu bude 
možné efektivnjší plánování a ízení, jelikož efektivní ízení je možné pouze na základ
efektivních hodnot.   
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